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® Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung einer Anbindung eines X-Sondenha Iters an ei 
® Verfahren zur Herstellung einer Anbindung ernes hohl- 

zylmdrischen X-Sondenhalters (6) an ein mit einer 6ff- 

nung (14) zur Beaufschlagung der im Halter (6) befestig- 

ten X-Sonde (10) mit Abgas versehenes Abgasrohr (4, 5) 

das aus einem Rohrrohling (15) zur gewunschten Fertig- 

form innenhochdruckumgeformt wird, wobei eine zur An- 

lagekontur der Mantelflache (7) des Halters (6) formnega- 

tive von einer Einbeulung (13) gebildete Anlageflache am 

Abgasrohr (4, 5) dadurch ausgeformt wird, dafc an der 

Stelle der auszubildenden Anlageflache (13) der Rohrroh- 
ling (15) oder das fertiggeformte Abgasrohr (4, 5) mittels 

eines Pragestempels (24) eingebeult wird, und daS in Ein- 

beullage des Stempels (24) das Rohrmaterial an die der 

Konturierung der Anlageflache (13) entsprechend ausge- 

bildete Pragekontur des Stempels (24) mittels Innenhoch- 

druck angepreftt wird. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer 
Anbindung eines hohlzylindrischen X-Sondenhalters an ein 
Abgasrohr und eine Vorrichtung zu der Durchfuhrung des 
Verfahrens. 

X-Sondenhalter sind in vielfaltiger Art wie beispielsweise 
aus der DE 34 09 045 CI bekannt. Bei all diesen Bauarten 
wird der Halter in seiner Form in ganz spezieller Weise an 
die gekrummte Form des Abgasrohres angepaBt, um eine 
maBhaltige Anbindung des Halters an das Abgasrohr zu er- 
halten, die gewahrleistet, daB durch einen sich anschlieBen- 
den SchweiBvorgang des Halters an das Abgasrohr eine me- 
chanisch und thermisch belastbare Verbindung zwischen 
den Verbindungspartnem entsteht. Die spezielle Anpassung 
ist jedoch fertigungstechnisch aufwendig und daher kosten- 
intensiv. Insbesondere bei knappen Bauraumverhaltnissen, 
bei denen der hohlzylindrische Halter zwangsweise mit sei- 
ner Man telfl ache am Abgasrohr angebracht werden muB, 
kann dies bislang nahezu maBgerecht nur zum einen durch 
hochkompliziertes Konturenfrasen der Mantelflache des 
Halters oder durch Ausbildung des Halters als FeinguBteil, 
an dem die Anlagekontur beim GieBvorgang ausgestaltet 
wird. Beide Verfahren erfordern teuere Werkzeuge und 
lange ProzeBzeiten, die ebenfalls fur gesteigerte Kosten 25 
beim Ausbilden einer geeigneten Anbindung des Halters am 
Abgasrohr sorgen. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren 
bzw. eine Vorrichtung zu entwickeln, mit dem in einfacher 
Weise und bauraumsparend eine maBhaltige Anbindung ei- 30 
nes A,-Sondenhalters an ein Abgasrohr erzielbar ist. 

Die Aufgabe ist erfindungsgemaB durch die Merkmale 
des Patentanspruches 1 hinsichtlich des Verfahrens und 
durch die Merkmale des Patentanspruches 5 hinsichtlich der 
Vorrichtung gelost. 35 

Die Erfindung basiert auf dem Gedanken, zur Ausbildung 
der Anbindung die Innenhochdrucktechnik auszunutzen, 
mittels der aufgrund der daraus erwachsenden Moglichkeit, 
Abgasrohre mit kompliziert verlaufenden Krummungen 
quasi fertigungstoleranzfrei auszubilden, Abgasstrange oder 40 
Teile davon in letzter Zeit vermehrt hergestellt werden. Da- 
bei wird in einfacher Weise das Abgasrohr an der Stelle, an 
der die kiinftige Anlageflache des Halters vorgesehen ist, 
mittels eines Pragestempeis eingebeult, wonach mit Verhar- 
ren des Pragestempeis in der Einbeullage das Abgasrohr 45 
mittels Innenhochdruck beziiglich der Anlagekontur der 
Mantelflache des Halters konturgetreu, also formnegativ an 
diese angepaBt wird. Die Anbindung des Halters mit seiner 
Mantelflache an das Abgasrohr erspart Bauraum, wobei der 
Halter an dieser Stelle in gewissem Umfang quasi in das Ab- so 
gasrohr zumindest jedoch in die Rohrwandung versenkt ge- 
legen ist. Dies geschieht verfahrensokonomisch gemeinsam 
mit der Umformung des Rohrrohlinges zur gewiinschten 
Fertigform des Abgasrohres in nur einem Arbeitsgang. Gun- 
stig ist daruber hinaus, daB die Ausbildung dieser Anbin- 55 
dung uber vielzahlige Umformablaufe hinweg exakt repro- 
duzierbar ist. Des weiteren entfallt die Ausbildung von teue- 
ren Spezialteilen, wie das anfangs erwahnte FeinguBteil, so- 
wie aufwendige gesonderte Fertigungsverfahren, die geeig- 
net sind, um den Halter dem Abgasrohr in der Anlagekontur 60 
anzupassen. Nunmehr ist es lediglich ein einfaches und da- 
mit kostengunstiges Drehteil als Halter erforderlich, das au- 
Ber dem Innengewinde fur die Schraubaufnahme der X- 
Sonde aliein eine Querbohrung aufweisen muB, die mit der 
Offhung im Abgasrohr zur Erreichung eines Zugangs des 65 
Abgasstromes zur A,-Sonde korrespondiert. Weiterhin er- 
scheint die gemeinsame Benutzung ein und desselben Werk- 
zeuges in Richtung der Kostenersparnis und des Platzauf- 
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wandes vorteilhaft. Dabei kann das Formgebungsmittel ent- 
weder fest in einer Matrize des Umformwerkzeuges instal- 
liert oder in einer Austauschmatrize aufgenommen sein, die 
bedarfsweise in den Grundkorper des Umformwerkzeuges 
5 eingesetzt werden kann. 

ZweckmaBige Ausgestaltungen der Erfindung konnen 
den Unteranspriichen entnommen werden; im ubrigen ist die 
Erfindung anhand eines in den Zeichnungen dargestellten 
Ausfuhrungsbeispieles nachfolgend naher erlautert; dabei 
10 zeigt: 

Fig. 1 in einer perspektivischen Darstellung einen Abgas- 
strang mit einem X-Sondenhalter in erfindungsgemaBer An- 
bindung an zwei Abgasrohre des Stranges, 

Fig. 2 in einer perspektivischen Darstellung ein Abgas- 
15 rohr des Stranges aus Fig. 1 mit der erfindungsgemaB ausge- 
bildeten Anlageflache fur einen \-Sondenhalter, 

Fig. 3 in einem seitlichen Langsschnitt den A.-Sondenhal- 
ter aus Fig. 1, 

Fig. 4 in einem Querschnitt ein Rohrrohling in einem In- 
20 nenhochdruck-Umformwerkzeug mit integriertem Prage- 
stempeL, 

Fig. 5 in einem Querschnitt den Rohrrohling aus Fig. 4 
unter Beaufschlagung des Pragestempeis in drucklosem Zu- 
stand des Innenhochdruck-Umformwerkzeuges, 

Fig. 6 in einem Querschnitt den Rohrrohling aus Fig. 4 
unter Beaufschlagung des Pragestempeis mit im Innenhoch- 
druck-Umformwerkzeug herrschendem Innenhochdruck, 

Fig. 7 in einem Querschnitt den Rohrrohling aus Fig. 4 
unter Beaufschlagung des Pragestempeis und eines Stanz- 
stempels mit im Innenhochdruck-Umformwerkzeug herr- 
schendem Innenhochdruck, 

Fig. 8 in einem Querschnitt den Rohrrohling aus Fig. 4 im 
Niederdruckzu stand des Innenhochdruck- Umformwerkzeu- 
ges mit riickversetztem Prage- und Stanzstempel beim Ver- 
klemmen des Lochbutzens in der Lochung mittels eines Sto- 
Bels. 

In Fig. 1 ist ein Abgasstrang 1 dargestellt, der einerseits 
an einem Eingangsflansch 2, mittels dessen der Strang 1 an 
einem Zylinderkopf einer Brennkraftmaschine befestigt ist, 
und andererseits an einem Ausgangsflansch 3 angebracht 
ist, an den sich zum Auspuff hin die weitere Abgasleitung, 
bspw. unmittelbar ein Katalysator, anschlieBt. Der Abgas- 
strang 1 ist im wesentlichen aus zwei separat verlaufenden 
Abgasrohre 4, 5 gebildet, die im Bereich des Ausgangsflan- 
sches 3 ineinander munden. Stromauf dieser Einmundung 
ist zwischen den Rohren 4, 5 ein hohlzylindrischer hulsen- 
fbrmiger X-Sondenhalter 6 angeordnet, der an beiden Roh- 
ren 4, 5 mit Bereichen seiner Mantelflache 7 flachig ange- 
schweiBt ist. 

Der Sondenhalter 6 ist als Drehteil ausgebiidet (Fig. 3) 
und weist eine zentrische Bohrung 8 mit einem Innenge- 
winde 9 auf, in die die X-Sonde 10 eingeschraubt ist. Der 
Sondenhalter 6 besitzt weiterhin zwei Querbohrungen 11, 
12, die die zentrische Bohrung 8 zumindest anschneiden und 
auch - je nach Lage der Rohre 4, 5 und des Sondenhalters 6 
zueinander - als eine einzige Durchgangsbohrung ausgebii- 
det sein konnen. Die Querbohrungen 11, 12 bzw. die Durch- 
gangsbohrung dienen zur Verbindung des MeBfuhiers der X- 
Sonde 10 mit einem in den Rohren 4, 5 gefuhrten Abgas- 
strom. 

Die Rohre 4, 5 sind maBhaltig innenhochdruckumgeformt 
und kalibriert. Stellvertretend fur beide Rohre 4, 5 weist an 
der Stelle der Anlage des Sondenhalters 6 das Abgasrohr 4 
eine Einwolbung 13 auf, die formnegativ zur Anlagekontur 
der Mantelflache 7 des Sondenhalters 6 mittels Innenhoch- 
druckumformen ausgebiidet ist. In der Einwolbung 13 be- 
sitzt das Abgasrohr 4 eine Offnung 14, an die sich die Quer- 
bohrung 11 anschlieBt und uber die die Sonde 10 mit Abgas 
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aus dem Abgasrohr 4 beaufschlagbar ist 

Im folgenden ist im Zusammenspiel mit dem dazu ver- 
wandten Werkzeug der HerstellungsprozeB der die Einwdl- 
bung 13 und die Offnung 14 beinhaltenden Anbindung an- 
hand der Fig. 4-8 beschrieben. 

Ein Rohrrohling 15 wird in ein Innenhochdruck-Umform- 
werkzeug 16 eingelegt, das in ein Oberwerkzeug 17 und ein 
Unterwerkzeug 18 geteilt ist. Dabei wird vom Oberwerk- 
zeug 17 und Unterwerkzeug 18 durch Vorsehen entspre- 
chender Aussparungen in deren einander zugewandten 
Stimflachen 19, 20 eine Gravur 21 gebildet, in die der Roh- 
ling 15 mit Spiel liegt In der TVennebene 22 der beiden 
Werkzeughalften 17, 18 liegt eine Fuhrungsbohrung 23, die 
in die Gravur 21 ausmundet und in der ein Pragestempel 24 
verschiebbar gefuhrt ist. 

Die zum Rohling 15 weisende in die Gravur 21 eintauch- 
bare Stirnseite 25 des Pragestempels 24 ist in ihrer Konturie- 
rung - zumindest dort, wo spater sich die Anlageflache der 
Einwolbung 13 fur den Sondenhalter 6 befindet - entspre- 
chend der Anlagekontur der Mantelflache 7 des Sondenhal- 
ters 6 ausgebildet. In Fig. 4 befindet sich der Pragestempel 
24 noch in einer von der Gravur 21 zuriickgezogenen Posi- 
tion, wobei das Umformwerkzeug 16 und der Rohling 15 in 
beziiglich eines Fluiddruckes drucklosem Zustand sind. 

Der Pragestempel 24 wird nun gemaB Fig. 5 in die Gravur 
21, vorzugsweise hydraulisch, hineingeschoben, wobei er 
den Rohling 15 an der Beaufschlagungsflache einbeult. Dies 
kann sowohl ohne vorherige Befullung des Rohlings 15 mit 
einem Druckfluid erfolgen als auch mit Befullung ggf. unter 
Erzeugung eines gemafiigten unterhalb eines Umformdruk- 
kes angesiedelten Innenhochdruckes. Mit Befullung wird 
die Knickgefahr des Rohlings 15 bei der Einbeulung zwar 
vermieden, jedoch sind zur einbeulenden Beaufschlagung 
hone Eindruckkrafte erforderlich. Ohne Befullung besteht 
die Gefahr des Knickens, jedoch kann dies durch geeignete 
Auslegung des Stempeldurchmessers und der Rohrwand- 
starke ebenfalls vermieden werden. Auf alle Falle kann die 
Einbeulung in einfacher Weise erfolgen. In dieser Einbeul- 
stellung verbleibt vorerst der Pragestempel 24. Wenn nicht 
schon vorher ausgefuhrt, wird nun der eingebeulte Rohling 
15 mit einem Druckfluid befullt. 

Danach wird ein Innenhochdruck aufgebaut, der den Roh- 
ling 15 aufweitet und an die Konturierung des Pragestem- 
pels 24 preBt (Fig. 6). Nach weitgehender Anlage der Roh- 
lingswandung an die Gravur 21 des Umformwerkzeuges 16 
wird ein den bisherigen Aufweitdruck ubersteigender Kali- 
brierdruck erzeugt, mittels dessen das nunmehr in seiner 
Fertigform maBhaltig vorliegende Abgasrohr 4, 5 in einem 
PreBsitz an der Gravur 21 aliseitig anliegt und die aus der 
Einbeulung resultierende Einwolbung 13 fertig ausgebildet 
wird. Aufgrund der Kalibrierdruckes werden auch die hin- 
sichtlich der Einbeulung nebenliegenden, bei dem Einbeul- 
vorgang unerwunscht miteingezogenen Bereiche der Roh- 
iingswand ausgebeult und entsprechend der Anlage an der 
Gravur 21 eingeebnet. Denkbar ist, das Ausbilden der Ein- 
wolbung 13 samt Einbeulen wahrend des Aufweitens des 
Rohrrohlinges 15 erfolgen zu lassen, wodurch ProzeBzeit 
eingespart wird. Dies erfordert jedoch das Aufbringen hoher 
hydraulischer Krafte fur den Pragestempel 24 sowohl beim 
Einbeulen als auch beim Formgeben der Einwolbung 13. 
Des weiteren ist ebenfalls denkbar, zuerst den Rohrrohling 
15 in die Fertigform des Abgasrohres 4, 5 umzuformen und 
dann in einer anschlieBenden Umformstufe die Ausbildung 
der Einwolbung 13 vorzunehmen. Dies bringt zwar den 
Nachteil verlangerter ProzeBzeit, erniedrigt jedoch den 
Kraftaufwand fur den Pragestempel 24, da die Druckver- 
haltnisse innerhalb des fertiggeformten Abgasrohres 4, 5 ge- 
zielt auf die Ausbildung der Einwolbung 13 anpaBbar sind. 



Altemativ zu dem Pragestempel 24 ist es denkbar, daB das 
Abgasrohr 4, 5 oder der Rohrrohling 15 mittels Innenhoch- 
druck an eine Gravur 21 eines Innenhochdruck-Umform- 
werkzeuges 16 angepreBt wird, die an der Stelle der zu er- 
5 zeugenden Einwolbung 13 entsprechend der Konturierung 
des Sondenhalters 6 ausgebildet ist. Hierbei wird zwar durch 
den Wegfall des Pragestempels 24 die Teilezahl fur den Her- 
stellungsprozeB reduziert und die Steuerung fiir diesen ins- 
gesamt vereinfacht, jedoch konnen nur Rohrrohlinge 15 
10 bzw. Abgasrohre 4, 5 in die Gravur 21 eingebracht werden, 
deren Durchmesser kleiner ist als der Durchmesser der 
Gravur 21 an der Stelle ihres nach innen stehenden Kontur- 
wulstes. Einerseits schlieBt dies eine Einbringung eines fer- 
tigumgeformten Abgasrohres 4, 5 zur Ausbildung einer Ein- 
15 wolbung 13 aus, da dazu auch gleichzeitig eine Aufweitung 
des Abgasrohres 4, 5 einhergeht, die die Fertigform uner- 
wunscht verandert. Andererseits werden nach Einbringen 
eines Rohrrohlinges 15 beim Aufweiten bis zur Anlage an 
der Gravur 21 reiativ hohe Umformgrade erforderlich, die 
20 gegebenenfalls zum Versagen des Rohlingsmaterials und 
damit zu einer erhohten AusschuBrate des gefertigten Ab- 
gasrohres 4, 5 fuhren. 

Wie aus Fig. 7 zu entnehmen ist, verweilt der Pragestem- 
pel 24 weiterhin in seiner Einbeulstellung. Der Pragestem- 
25 pel ist hohlgebohrt und nimmt in seiner Bohrung 26 einen 
dort verschiebbar gefuhrten Stanzstempei 27 auf. Der Stanz- 
stempel 27 weist eine stimseitige Ringzacke 28 auf, mit der 
er bei Beaufschlagung des Abgasrohres 4, 5 in dessen Wan- 
dungsmaterial eindringt, wobei die Eindringtiefe derart be- 
30 messen ist, daB nur noch eine schmale umlaufende Dunn- 
stelle 29 in der Rohrwandung verbleibt. Danach wird der 
Stanzstempei 27 zuruckgezogen, wonach unter Innenhoch- 
druck die Rohrwandung entlang der Dunnstelle 29 sauber 
reiBt, wodurch die Offnung 14 im Abgasrohr 4, 5 und ein 
35 Lochbutzen 30 aus Wandungsmaterial entsteht. Der Stanz- 
stempei 27 wird nur soweit zuruckgezogen, daB der Loch- 
butzen 30 die Offnung 14 nicht verlaBt. Durch den RiB ent- 
steht im umgeformten Abgasrohr 4, 5 ein Druckabfall. Auf- 
grund der Integrierung des Stanzstempels 27 in den Prage- 
40 stempel 24 wird zum einen Bauraum im Umformwerkzeug 
16 gespart und zum anderen eine in der Lage innerhalb der 
Einwolbung 13 jederzeit und ohne Aufwand exakt reprodu- 
zierbare Offnung 14 erzeugt. In der oben erwahnten auf ei- 
ner speziellen Ausbildung der Gravur 21 basierenden Alter- 
45 native kann ebenfalls eine Durchfuhrung angeordnet sein, in 
der ein einen Stanzstempei aufnehmender Pragestempel ge- 
fuhrt ist. 

Nach Fig. 8 weist der Stanzstempei 27 mittig eine Fuh- 
rungsbohrung 31 auf, in der ein StoBel 32 verschiebbar ge- 
50 fuhrt ist. Der StoBel 32 ist federbelastet und beim Stanzen 
gegen das Abgasrohr 4, 5 vorgespannt. Nach dem Druckab- 
fall herrscht im Abgasrohr 4, 5 nur noch ein einen Umform- 
druck untersteigender Fluidinnendruck, wobei auch eine 
yollige Druckentspannung vorgesehen sein kann. Weiterhin 
55 ist es denkbar, das Fluid aus dem Abgasrohr 4, 5 herauszu- 
leiten. In alien erwahnten Fallen wird federbelastet mit dem 
StoBel 32 der Lochbutzen 30 beaufschlagt und in die Off- 
nung 14 uberstandsfrei in verklemmender Weise hineinge- 
schoben. Der Pragestempel 24 wird gemeinsam mit dem 
60 Stanzstempei 27 zuruckgezogen, wodurch sich beide vom 
Abgasrohr 4, 5 losen. Nach OfFnen des Umformwerkzeuges 
16 wird das umgeformte und geiochte Abgasrohr 4, 5 ent- 
nommen, wonach der Lochbutzen 30 durch einen Stift her- 
ausgedriickt wird, so daB die Offnung 14 im Abgasrohr 4, 5 
65 freigegeben wird. In einem abschlieBenden Vorgang wird 
letztlich der Halter 6 konturgerecht in die Einwolbung 13 an 
dem Abgasrohr 4, 5 eingesetzt und mit diesem verschweiBt. 
Im ubrigen sei noch angemerkt, daB die Anlageflache 
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auch an Hohlprofilen jedwelcher Art ausgebildet werden 
kann, wie beispielsweise im Ansaugtrakt einer Brennkraft- 
raaschine oder an hohlen Rahmenteilen von Karosserien 
oder Achstragern bzw. -lenkem. 

5 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung einer Anbindung eines 
hohlzylindrischen \-Sondenhalters (6) an ein mit einer 
Offhung (14) zur Beaufschlagung der im Halter (6) be- 10 
festigten X-Sonde (10) mit Abgas versehenes Abgas- 
rohr (4, 5), das aus einem Rohrrohling (15) zur ge- 
wunschten Fertigform innenhochdruckumgeformt 
wird, wobei eine zur Anlagekontur der Mantelflache 
(7) des Halters (6) formnegative von einer Einbeulung 15 
(13) gebildete Anlageflache am Abgasrohr (4, 5) da- 
durch ausgeformt wird, daB an der Stelle der auszubil- 
denden Anlageflache (13) der Rohrrohling (15) oder 
das fertiggeformte Abgasrohr (4, 5) mittels eines Pra- 
gestempels (24) eingebeult wird, und daB in Einbeul- 20 
lage des Stempels (24) das Rohrmaterial an die der 
Konturierung der Anlageflache (13) entsprechend aus- 
gebildetePragekonturdes Stempels (24) mittels Innen- 
hochdruck angepreBt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 25 
net, daB die Ausformung der Anlageflache (13) wah- 
rend der Herstellung der Fertigform des Abgasrohres 
(4, 5) erfolgt. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB in einer sich an den Innenhochdruckumform- 30 
vorgang hinsichtlich der Fertigform des Abgasrohres 
(4, 5) anschlieBenden weiteren Innenhochdruckum- 
formstufe die Anlageflache (13) am Abgasrohr (4, 5) 
ausgeformt wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 35 
net, daB nach Ausformung der Anlageflache (13) die 
Offhung (14) des Abgasrohres (4, 5) unter Innenhoch- 
druckbeaufschlagung des Abgasrohres (4, 5) durch 
Stanzen erzeugt wird. 

5. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach 40 
Anspruch 1 mit einem in ein Ober- und Unterwerkzeug 
(17, 18) geteilten Innenhc<:hdruck-Umformwerkzeug 
(16) zum Umf ormen eines in dessen Gravur (21) einge- 
brachten Rohrrohlinges (15) in die gewiinschte Fertig- 
form des Abgasrohres (4, 5), und mit einem in das Urn- 45 
formwerkzeug (16) integrierten Formgebungsmittel, 
dessen rohrzugewandte Kontur der Anlagekontur der 
Mantelflache (7) des X-Sondenhalters (6) an der Stelle 
der spateren Anlageflache (13) am Abgasrohr (4, 5) 
entspricht. 50 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Formgebungsmittel durch einen Pra- 
gestempel (24) gebildet ist, der innerhalb einer im Um- 
formwerkzeug (16) angeordneten und in die Gravur 
(21) miindenden Fuhrungsbohrung (23) verschiebbar 55 
gefuhrt ist, wobei die Kontur der in die Gravur (21) ein- 
tauchbaren Stirnseite (25) des Pragestempels (24) ent- 
sprechend der Anlagekontur der Mantelflache (7) des 
Halters (6) ausgebildet ist. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 60 
zeichnet, daB die Vorrichtung einen in das Umform- 
werkzeug (16) integrierten Stanzstempel (27) beinhal- 
tet, mittels dessen die Offhung (14) im fertiggeformten 
Abgasrohr (4, 5) erzeugbar ist. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 65 
zeichnet, daB der Stanzstempel (27) innerhalb einer im 
Formgebungsmittel ausgebildeten Durchfuhrung (26) 



verschiebbar gehalten ist. 
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